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завалочного окна нагревательного агрегата», выполняются прорези в 
передней стенке и устанавливаются ребра, которые привариваются к 
задней стенке (тавровое соединение) и обвариваются в передней. 
Таким образом, исключается возможность течи во внутрь 
мартеновской печи и увеличивается долговечность и надежность рамы 
завалочного окна. Затраты на изготовление снижаются не только тем, 
что исключается операция сверловки, но и потому, что вместо круга, 
который приходит со стороны, используются отходы листового 
проката, отправляемые в металлолом. Экономический эффект за три 
года внедрения патента составил 350 тыс. грн. Эффект мог быть 
значительно больше, если бы вода, подаваемая для охлаждения 
элементов мартеновских печей проходила бы необходимую очистку. 
Аналогичное решение было применено к другим элементам 
мартеновских печей, а именно, пятовым балкам. Получен патент 
№58179 от 11 апреля 2011г. «Пятовая балка нагревательного 
агрегата», который внедрен на печи №5 12 марта 2012г. 
Экономический эффект за первый год использования составил 110 
тыс. грн. 
Ожидаемый эффект от внедрения вышеприведенного решения на 
всех мартеновских печах комбината оценивается в 1,0 – 1,2 млн. грн. 
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Проблема повышения качества формирования наплавленного 
металла и производительности процесса широкослойной наплавки под 
флюсом во многом связана с выбором состава шлакообразующей 
основы флюса. 
В последнее десятилетие в Украине и России резко возросло 
число публикаций, посвященных разработке, изготовлению и 
применению агломерированных (керамических) флюсов для сварки и 
наплавки. Создаются и изготавливаются неплавленые флюсы для 
наплавки износостойких и коррозионностойких слоев. Преимущества 
керамических флюсов могут быть реализованы, если обеспечивается 
высокая стабильность процесса наплавки, качественное формирование 
валика, отделимость шлаковой корки с горячего металла, отсутствуют 
трещины, поры, шлаковые включения. С дополнительными 
требованиями к свойствам флюса связано применение широкослойной 
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наплавки ленточными электродами, что усложняет выбор 
шлакообразующей основы керамического флюса. При разработке 
новых составов агломерированных флюсов в качестве одной из 
перспективных рассматривается шлакообразующая система 
алюминатно-основного типа: Al2O3  MgO  CaF2  SiO2. С этим 
вполне согласуется опыт разработки и многолетнего применения 
относящейся к этому же типу шлакообразующей основы керамических 
флюсов типа ЖСН, отличающихся высокими сварочно-
технологическими свойствами. 
Результаты исследований показали, что выбор шлакообразующей 
основы керамического флюса для широкослойной наплавки 
ленточными электродами должен осуществляться с учетом 
дополнительных требований к теплофизическим свойствам шлака. 
Высокая температура плавления основы и плавное нарастание 
вязкости обеспечивают не только хорошее формирование шва, но 
также повышают максимально допустимую токовую нагрузку флюса. 
Разработан состав легирующего керамического флюса и 
технология его изготовления, обеспечивающая соблюдение основных 
требований получения высококачественного флюса для износостойкой 
наплавки ленточными электродами. Состав шлакообразующей основы 
керамического флюса для широкослойной наплавки отличается 
повышенной температурой плавления. 
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Главной трудностью математического моделирования 
формообразования сварочной ванны является сложность описания 
процессов, в ней происходящих; отсутствие точной математической 
модели, которая учитывала бы все влияющие на сварочную ванну 
факторы, являлась универсальной и с достаточной степенью точности 
соответствовала экспериментальным данным. 
Как известно, для установления распределения полей скорости, 
давления и температуры стационарного течения несжимаемой 
жидкости достаточно ограниченного набора параметров, 
характеризующих поток жидкости и расчетную область. 
Таким образом, при принятии соответствующих допущений, зона 
проплавления может быть смоделирована при учете всего лишь двух 
